






PENGARUH ARAH CETAKAN MELINTANG DAN MEMBUJUR 
SERTA TEBAL LAYER 0,2 MM DAN 0,3 MM TERHADAP 
PENYIMPANGAN PRODUK PRINTER 3 DIMENSI DARI BAHAN 










Disusun Sebagai Syarat Untuk Mencapai Gelar Sarjana Teknik  
Jurusan Teknik Mesin Fakultas Teknik 
Universitas Muhammadiyah Surakarta 
 
 
Disusun Oleh : 
DWI CAHYA SETIAWAN 




JURUSAN TEKNIK MESIN FAKULTAS TEKNIK 









 “PENGARUH ARAH CETAKAN MELINTANG DAN MEMBUJUR SERTA TEBAL 
LAYER 0,2 MM DAN 0,3 MM TERHADAP PENYIMPANGAN PRODUK PRINTER 
3 DIMENSI DARI BAHAN ABS (Acrylonitrile Butadiene Styrene)”  
Dwi CahyaSetiawan, Bambang Waluyo F, Muh. Alfatih H.  
Teknik Mesin Universitas Muhammadiyah Surakarta 
Jl. A Yani Tromol Pos 1 Pabelan Kartosuro 
email : dwicahya684@gmail.com 
 
ABSTRAKSI 
Fused deposition modeling ialah pembuatan produk 3d dengan cara melelehkan 
bahan yang berbentuk filament dan mencetak lapis-berlapis sehingga membetuk 
sebuah benda yang diinginkan.Mesin printer 3D ini terdapat beberapa komponen 
penting yang saling berhubungan dan kondisi komponen-komponen tersebut sangat 
berpengaruh terhadap hasil penyimpangan produk. Dengan demikian tujuan 
penelitianTugas Akhir ini adalah menyelidiki pengaruh arah cetakan serta tebal layer 
terhadap penyimpangan produk printer 3D. 
Pada proses penelitian ini mengunakan bahan Acrylonitrile Butadiene Styrene 
yang dibentuk untuk specimen pengukuran dimensi dan akurasi panjang 127mm x 
lebar 12,7mm x tebal 3,2mm, dengan variasi arah cetakan melintang dan membujur 
terhadap pusat sumbu serta cetakan tebal layer 0,2 mm dan 0,3 mm. 
Penelitian ini menghasilkan arah cetakan melintang dan tebal layer 0,2 mm lebih 
baik untuk mencetak produk karena melintang mempunyai nilai penyimpangan  -0,05 
mm dan tebal layer 0,3 mm nilai penyimpangannya  -0,17 mm. Penyimpangan 
dipengaruhi jarak antara nozzle dengan bottom plate serta kerataan dari nozzle 
terhadap bottom plate. 
 
 











Latar Belakang Penelitiian 
Perkembangan industri harus 
didampingi dengan pengembangan 
produk yang berkelanjutan. Hal ini agar 
industri selalu eksis dan bahkan 
menjadi rujukan dari para konsumen. 
Dalam perkembangannya, persaingan  
industri semakin ketat. Suatu pabrik 
diharapkan dapat membuat hasil karya 
baru yang lebih berkualitas dari segi 
mutu dan rancangan inovasinya 
dibandingkan dengan yang sudah ada 
sehingga mampu bersaing di pasar 
bisnis. Dalam memproduksi barang 
diperlukan prototype yang berguna 
untuk menguji kelayakan sebuah 
produk hasil karya sebelum diproduksi 
dalam skala besar dan selanjutnya 
dijual. (Urich dan Eppinger, 1995). 
Pada zaman dahulu,  membuat 
prototype diperlukan waktu  yang lama. 
Dikarenakan dalam pembuatan 
prototype melalui beberapa tahapan 
dari  sebuah design setelah selesai, 
dibuat di beberapa bengkel selanjutnya 
kembali ke bagian design untuk 
difinishing. Proses ini memerlukan 
banyak pekerja yang terlibat dan waktu 
yang lama dalam memproduksi 
prototype. (Tseng dan Tanaka, 2000). 
Banyak kekurangan  dalam pembuatan  
prototype tersebut maka para ilmuwan 
berpikir dan menemukan printer 3 
dimensi.  Diharapkan dengan temuan 
teknologi baru yaitu printer 3 dimensi 
dapat menutupi kekurangan yang 
dikeluhkan para designer. Adanya 
printer 3D dalam pembuatan prototype 
bisa dilakukan oleh seorang designer 
sampai barang jadi. Sehingga waktu 
yang dibutuhkan dalam pembuatan  
semakin cepat dalam hitungan jam. 
(Beaman. Et. Al. , 1997) 
Printer 3D termasuk teknik Rapid 
Prototype.  Rapid prototyping 
merupakan metode-metode yang 
digunakan membuat model berskala 
atau prototype dari bagian part sampai 
bagian rakitan produk secara cepat 
menggunakan data computer tiga 
dimensi(CAD, SOLID dan sebagainya). 
Rapid prototype memvisualisasikan 
suatu gambar tiga dimensi menjadi 
barang tiga dimensi. 
Dalam  proses kerjanya 
menggunakan bahan dasar berbentuk 
filament. Filament berbahan dasar 
Acrylonitrile Butadiene Styrene (ABS). 
Material ABS tergolong jenis plastik.  
Prinsip dasarnya printer 3 dimensi  
menggunakan teknologi Layer 
Manufacturing  (LMT) yaitu mencetak 
filament  dengan cara menambah 
material ABS lapis-berlapis (additive 
manufacturing) dengan  
memperhatikan keakurasian dimensi. 
Produk printer 3 dimensi yang 
baik dapat dilihat dengan keakurasian 
ukuran dimensi yang dihasilkan. 
Dengan cara membandingkan ukuran 
dimensi produk dengan ukuran dimensi 
designnya. Dikatakan akurasi hasil 
produk baik jika selisih ukuran design 
dan ukuran produk semakin kecil atau 
sama dan dikatakan akurasi jelek jika 
selisih ukuran design dengan produk 
besar.  Hal yang mempengaruhi 
keakurasian dimensi produk 
diantaranya kualitas mesin printer 3 
dimensi, prosedur pengoperasian alat 
printer 3 dimensi, kondisi 
lingkungan(suhu),  
Oleh karena penulis akan 
melakukan  penelitian lebih lanjut 
tentang prosedur pengoperasian printer 
3 dimensi pada arah proses cetakan 
produk dan keakurasian dimensi 
produk dengan  variasi tebal layer 0,2 
mm dan 0,3 mm. Hal ini dilakukan 
untuk penyederhanaan  sehingga 
proses pembuatan produk dengan 
menggunakan printer 3 dimensi akan 
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 Berdasarkan latar belakang 
dan perumusan masalah diatas, maka 
penelitian ini akan dibatasi sebagai 
berikut: 
a. Tipe mesin printer 3 dimensi yang 
dipakai adalah tipe exstrusion 
dengan teknologi Fused deposition 
modelling, 
b. Pengoperasian mengunakan 
software COME3D, 
c. Bahan yang digunakan plastic jenis 
Acrylonitrile Butadiene Styrene 
(ABS), 
d. Sistem pendinginan alami dan 
pengoperasian suhu 270C , 
e. Perpindahan panas pada bahan 
saat proses pencetakan layer-
perlayer tidak diperhitungkan, 
f. Setting  alat : wall thickness 0,8 
mm, bottom/top thichness 0,6 mm, 
fill density 50 %, fillamen diameter 
1,75 mm, filament density 1, enable 
raft no, print speed 15 mm/s, travel 
speed 45 mm/s, bottom layer 
speed 5 mm/s, print temperature 




 Tujuan dari penelitian ini adalah : 
a. Membandingkan keakurasian arah 
cetakan membujur dan melintang 
pusat sumbu, 
b. Membandingkan keakurasian 
produk dengan tebal layer antara 
0,2 mm dan 0,3 mm, 
Tinjauan Pustaka 
Rapid prototyping menjadi tren 
untuk menghasilkan prototipe  guna 
pengujian. Rapid prototyping mencetak 
dari lapisan bawah ke atas. Proses 
lapis berlapis ditumpuk terus-menerus 
maka akan membentuk objek 3D.( Liou 
F, 2008). Penggunaan yang paling 
umum dari rapid prototyping yaitu : 
visualisasi, bentuk yang sesuai, uji 
produk, perkakas, dan penggunaan 
suku cadang (carter, 2001).  
Fused deposition modeling 
(FDM) adalah proses padat yang 
berbasis, yang membuat bahan 
meleleh didalam extrusion head dimana 
suhu memanas sesuai jenis bahan 
yang digunakan (ABS, lilin, dan lain-
lain). Bahan semi cair ini kemudian 
diekstrusi dan disimpan lapisan demi 
lapisan. Setelah selesai kemudian 
secara manual dihapus dan 
dibersihkan.(Kamrani A K dan Nasr E 
A, 2005). Fused deposition modeling 
disebut juga dengan Addictive 
Manufacturing. 
Giovanni M,dkk,2014. Dengan 
judul “Towards early estimation of part 
accuracy in additive manufacturing” 
menjelaskan bahwa Menjelaskan 
bahwa Manufacture Additive 
mempunyai kemampuan untuk 
memproduksi fitur internal yang 
kompleks dan mempunyai efisiensi 
bahan.additive Manufacturing 
mempunyai kelemahan proses mengiris 
permukaan kasar. Maka ada 
penyimpangan antara design dengan 
hasil produk atau keakurasian produk. 
Landasan Teori 
Rapid Prototype 
 Rapid prototyping merupakan 
metode-metode yang digunakan 
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membuat model berskala atau 
prototype dari bagian part sampai 
bagian rakitan produk secara cepat 
menggunakan data computer tiga 
dimensi(CAD, SOLID dan sebagainya). 
Rapid prototype memvisualisasikan 
suatu gambar tiga dimensi menjadi 
barang tiga dimensi. 
      Pembuatan prototype saat ini 
menjadi syarat di dunia industri dalam 
upaya penyempurnaan produk. Syarat 
tersebut diantaranya mengurangi 
kesalahan produk yang berakibat 
pembengkakan biaya produksi, 
mengurangi waktu pengembangan 
produk, memperpanjang jangka pakai 
produk, dan meningkatkan efektifitas 
komunikasi antara konsumen dan 
pemilik industry. 
      Perkembangan waktu Rapid 
prototype mengalami pengembangan  
diantaranya: mesin Selective laser 
Sintering (SLS), Stereolithography, 
Laminated Object Manufacturing (LOM) 
dan three Dimensional Printing (3D 
Printing). Cara kerja untuk tiap proses 
adalah sebagai berikut: 
a. Selective Laser Sintering 
mesin yang digunakan membuat 
part dengan berbagai material, seperti: 
polymer, pasir, logam, keramik, 
polystyrene dan lilin. pada proses ini 
laser digunakan sebagai pembangkit 
energi pensinter serbuk produk yang 
biasanya berupa laser CO2. 
Mekanisme ikatan antar partikel 
dibentuk oleh pemanasan oleh sinar 
laser dengan gerakan dikontrol sesuai 
dengan geometri image 2D hasil proses 
slicing dari obyek 3D yang akan dibuat. 
Lapisan yang telah memadat akibat 
proses sintering selanjutnya diturunkan 
dan ditutup dengan material serbuk 
produk oleh mekanisme roll dan 
dilanjutkan dengan proses sintering 
kembali. Proses berulang hingga 
membentuk produk 3D (Harrison, nd). 
Mekanisme proses selective laser 
sintering dapat dinyatakan dalam 
gambar 2.1 berikut: 
 
Gambar 1. Selective Laser 
Sintering 
b. Stereolithography  
Stereolithography diciptakan 
oleh Charles Hull pada tahun 1984, 
namun peralatannya baru dibuat sejak 
tahun 1987 dan mulai dikomersialkan. 
Stereolithography menggunakan sinar 
ultraviolet untuk memadatkan 
permukaan tertentu (sesuai dengan 
data image 3D) suatu material 
photopolymer. Proses pemadatan 
tersebut berlangsung layer demi layer 
hingga membentuk produk 3D. 
 




c. Laminated object manufacturing  
Laminated object manufacturing 
dikembangkan oleh Michael Feygin 
pada tahun 1985. Proses ini 
menggunakan lembaran material 
seperti kertas, plastik atau komposit 
yang ditumpuk. Laser kemudian 
melakukan proses pemotongan untuk 
membentuk geometri obyek lapis ke 
lapis. Prosedur proses seperti 
diperlihatkan pada gambar 2.3 berikut: 
 
Gambar 3. Laminated object 
manufacturing 
d. Three dimensional Printing  
Three dimensional printing 
merupakan salah satu proses layer 
manufacturing yang dikembangkan 
oleh MIT dan dikomersialisasi oleh 
zCorp. Untuk membangun part, mesin 
mendeposisikan serbuk untuk 
membentuk layer dan suatu cartridge 
bergerak sesuai data image 2D hasil 
proses slicing untuk menaburkan lem. 
Kondisi tersebut berlangsung berulang 
sehingga membentuk obyek 3D. 
Beberapa material yang biasa 
digunakan secara komersial adalah: 
starch, plaster dan pasir. Mekanisme 
proses three dimensional printing 
dinyatakan dalam gambar 2.4 berikut: 
 
Gambar 4. Three dimensional 
Printing 
Printer Tiga Dimensi 
Pengertian  
Printer 3 dimensi merupakan 
printer  yang menampilkan data dalam 
bentuk cetakan. Dengan teknologi 3 
dimensi printing sebuah perusahaan 
dapat membuat prototype tanpa harus 
menghabiskan bahan baku ataupun 
material. Karena setelah seorang 
designer menggambar object 3D 
mereka akan bisa langsung mencetak 
hasil design mereka dengan printer 
tersebut dan langsung mengetahui apa 
saja kekurangan dari design yang telah 
dibuat. 
Cara Kerja  
Cara kerja mesin printer 3D 
secara umum dibagi pada 3 proses 
yaitu : 
1. Design produk 3D, 
2. Printing atau cetak, dan 
3. Penghalusan. 
Design produk 3D dapat dibuat 
dengan bantuan design komputer atau 
scanner 3D, proses ini menganalisa 
dan mengumpulkan data dari objek 
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nyata untuk kemudian bentuk dan 
penampilannya dibuat digital sebagai 
model tiga dimensi. 
Proses Printing atau mencetak 
menggunakan prinsip dasar Additive 
Layer dengan rangkaian proses mesin 
membaca rancangan tiga dimensi dan 
mulai menyusun lapisan secara 
berturut turut untuk membangun model 
dalam serangkaian proses lengkap. 
Lapisan-lapisan ini yang dihubungkan 
oleh model virtual (3d model) 
digabungkan secara otomatis untuk 
membentuk susunan lengkap yang 
utuh.Keunggulan utamanya adalah 
mesin printer 3d dengan teknik ini 
dapat membuat bentuk apapun tanpa 
batas. Tahap  
Penghalusan dilakukan secara 
manual berguna menyempurnakan 
bagian-bagian kompleks yang rumit. 
 
Komponen-komponen Utama 
Printer 3D memiliki beberapa 










Gambar 5. Komponen 
Printer 3D 
Keterangan : 
a. Kipas pendingin 
b. Injector dan pemanas 
c. Kerangka 
d. Bottom plate 
e. USB jack 
f. Kabel power 
Fungsi masing-masing 
komponen diantaranya: 
a. Kipas pendingin digunakan 
untuk menjaga suhu printer 
3D, 
b. Injector dan pemanas 
digunakan untuk melelehkan 
bahan dan selanjutnya  
mengeluarkan bahan yang 
nantinya membentuk 
specimen sesuai designnya, 
c. Kerangka berfungsi sebagai 
tempat penopang komponen-
komponen pendukung, 
d. Bottom plate/plat panas 
sebagai tempat 
kedudukandari specimen yang 
dibuat, 
e. Usb jack sebagai kabel yang 
menghubungkan antara 
computer sebagai nputan dan 
printer sebagai outputnya, 
f. Kabel power sebagai suplai 
sumber arus, 
Sejarah Printer 3D 
Sejarah singkat perkembanagan 
printer 3D : 
1. 1984: Teknologi pencetakan 3D 
dikembangkan oleh Charles Hull, 
penemu sistem 3D. 
2. 1986: Hull mempunyai  
gagasan stereo lithography, 
metode membuat objek solid 








tipis dan menyusun secara 
bertingkat. 
3. 1988: Scott Crump menemukan 
teknologi Fused Deposition 
Modeling, berperan dalam 
perkembangan teknologi 
pencetakan 3D. 
4. 1993: Massachusetts Institute of 
Technology (MIT) 
mengembangkan 
teknologi printer 3D dengan 
mematenkan teknik pencetakan 
tiga dimensi yang memodifikasi 
teknologi printer dua dimensi. 
5. 1996: printer 3D dibuat oleh Z 
Corp, Stratasys, dan 3D Systems, 
dipamerkan kepada dunia untuk 
pertama kalinya. Sejak itu, 
kemampuan printer semakin 
dikembangkan, terutama dalam 
hal resolusi hasil, kemampuan 
perangkat. 
6. Pada akhir 2006, muncul 
Reprap, printer 3D yang mampu 
membuat dirinya sendiri. 
Keakurasian Produk Printer 3D 
Tingkat keakurasian dalam hasil 
cetakan printer 3 dimensi merupakan 
kualitas dari mesin printer 3 dimensi. 
Mesin 3 dimensi ada beberapa buatan 
pabrikan dari Negara china, amerika 
dan lain sebagainya. Beberapa 
pabrikan mempunyai merk sendiri-
sendiri seperti Rap-Rap, COME3D dan 
sebagainya. Masing-masing merk 
mesin printer 3 dimensi mempunyai 
keakurasian berbeda-beda. 
Prinsip dasarnya keakurasian 
dipengaruhi dari bahan atau jenis 
plastic, diameter injector, setting 
kecepatan alat, setting temperature, 
arah proses cetakan bahan, kerumitan 
dari design produk dan sebagainya. 
Semakin banyak mencetak dengan 
mesin printer 3 dimensi dengan 
memvariasikan settingan alat print 
maka akan mendapatkan hasil akurasi 
yang baik karena di spesifikasi alat  
menerangkan settingan standart atau 
yang direkomendasikan. 
 
Diagram Alir Penelitian 
 
Gambar 6. Diagram Alir Penelitian 
Proses awal dalam penelitian ini 
dengan mengumpulkan data di 
lapangan sebagai study literature. 
Study Literature bertujuan mengenal 
masalah yang dihadapi dan menyusun 
rencana kerja yang akan dilakukan. 
Pada studi awal dilakukan langkah-
langkah survey terhadap hal-hal yang 
berhubungan dengan penelitian yang 
akan dilakukan serta mengambil data-
data penelitian yang sudah ada untuk 
dijadikan sebagai pembanding tehadap 
hasil pengujian yang akan dianalisa. 
Selanjutnya mempersiapkan alat dan 
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bahan yang akan digunakan dalam 
penelitian, tahap selanjutnya membuat 
specimen sesuai dimensi pada ASTM 
D955 sebanyak 10 buah specimen 
dengan setting tebal layer 0,2 mm 
diantaranya 5 buah specimen arah 
proses cetak membujur pusat sumbu 
dan 5 buah specimen arah proses 
cetak melintang pusat sumbu(yang 
terlihat di software COME3D) 
selanjutnya diukur dimensi specimen 
menggunakan vernier caliper ketelitian 
0,02 mm untuk mendapatkan hasil 
akurasi yang baik, tahap selanjutnya 
mencetak 10 buah specimen 
diantaranya 5 buah specimen untuk 
ketebalan layer 0,2 mm dan 5 buah 
specimen 0,3 mm(sesuai arah proses 
cetakan yang keakurasian bagus pada 
tahap sebelumnya) . Setelah 
pembuatan specimen selesai diukur 
dimensinya dengan vernier caliper 
ketelitian 0,02 mm dan posisi specimen 
yang diukur harus tegak-lurus terhadap 
alat ukur. Pengukuran dilakukan pada 3 
posisi : sisi panjang, lebar, tebal dan 
tiap sisi yang diukur sebanyak 3 
kali(sisi tepi, tengah, tepi) semua data 
pengukuran dicatat untuk bahan 
analisa dan pembahasan hasil 
pengukuran. 
 
Alat dan Bahan 
Alat Bahan yang digunakan 
dalam penelitian ini adalah : 
a.ABS (Acrylonitrile Butadiene Styrene) 
Bahan penelitian mengunakan 
filament dengan jenis ABS (Acrylonitrile 
Butadiene Styrene) dengan diameter 
ABS 1.75mm. 
Beberapa sifat baik pada ABS 
(Acrylonitrile Butadiene Styrene), pada 
suhu -300c sampai 600cyaitu : 
1. Ketangguhan yang tinggi 
2. Ketahanan fisik yang baik. 
3. Ketahanan abrasi (pengikisan) 
 
Gambar 5. ABS (Acrylonitrile 
Butadiene Styrene) 
 
b.  Printer 3D Merk Come3D 
 Alat yang digunakan 
untuk mencetak specimen 3 dimensi 
dari bahan baku plastic jenis ABS 
berbentuk wire/kawat. 
 
Gambar 6. Printer 3D Merk 
Come3D 
 Adapun spesifikasi dari printer 
3D adalah sebagai berikut : 
 Posisi akurasi  : 0,1mm 
 Cetak presisi  : 0,1-0,3mm 
 Ketebalan lapisan : 0.3mm 
 Speed   : 1cm3/ jam 
 Build size  : 120×120×120mm 
 Jenis Bahan : filamenABS 
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 Diameter Bahan : 1.7-1.8mm 
 Jumlah nozzle : 1 
 Nozzle aperture : 0.4mm 
 Rekomendasi suhu nozzle : 
230°C(maksimum 260°C) 
 Suhu plat pemanas :100-120°C 
 suhu ruangan terbaik : ≥25℃ 
 Kebutuhan daya  : 220Volt 300Watt, 
ATX 
 Format filecetak : STL, Gcode 
 Kompatibilitas : Windows, Linux, 
MacOXCE, 
 UkuranAlat : 300×300×400mm 
 Rekomendasi suhu nozzle : 
230°C (maksimum dapat diatur 
untuk260°°C) 
 Berat Alat  : 8kg 
 Package size  :400x400 x 500mm 
 
Komputer 
 Alat yang digunakan untuk 
mendesign produk dan selanjutnya 
sebagai inputan dari mesin printer 3D. 
Komputer yang didalamnya terdapat 
software design seperti solidwork, 





Alat bantu meliputi : vernier 
caliper ketelitian 0,02 mm, waterpas, 
kamera, penggaris siku, karbon. 
 
Pengukuran Spesimen 
Pengukuran specimen yang 
dilakukan pada penelitian ini antara lain 
pengukuran dimensi menggunakan 
vernier caliper. 
Prinsip dari pengukuran dimensi 
adalah untuk mengetahui panjang, 
lebar, tinggi dan volume pada spesimen 
Langkah – langkah untuk 
mengukur dimensi pada spesimen 
antara lain : 
a. caliper(ketelitian 0,02mm) 
Mempersiapkan vernier untuk 
mengukur dimensi, 
b. Mempersiapkan spesimen yang 
akan diukur, 
c. Mengukur panjang, lebar, dan tebal 
pada spesimen dengan 
menggunakan vernier 
caliper.(pengukuran dilakukan 
sebanyak 3 tempat: tepi,tengah, dan 
tepi yang lain), 







Gambar 8. Spesimen 
 
Pengukuran dimensi produk 3 
dimensi menggunakan vernier caliper 






TABEL 1. Pengukuran Panjang 
Produk Tebal Layer 0,2 MM 
 
TABEL 2. Pengukuran Panjang 
Produk Tebal Layer 0,3 MM 
 
 
Grafik 1. Histogram Perbandingan 
Akurasi Panjang antara Cetakan 
Arah Melintang dan Membujur pada 
tebal Layer 0,2 mm dan 0,3 mm 
 
Dari tabel 1. dan grafik 4.1 
menyatakan nilai panjang rata-rata 
pada tebal layer 0,2 mm sebagai 
berikut : 
Arah cetakan melintang pusat 
garis sumbu: 126,675 mm, akurasi: -
0,327 mm 
Arah cetakan membujur pusat 
garis sumbu: 126,33 mm, akurasi: -0,67 
mm 
Dari tabel  2. dan grafik 4.2 
menyatakan nilai panjang rata-rata 
pada tebal layer 0,3 mm sebagai 
berikut : 
Arah cetakan melintang pusat 
garis sumbu : 126,58 mm, akurasi: -
0,42 mm 
Arah cetakan membujur pusat 
garis sumbu : 126,337 mm, akurasi: -
0,67 mm 
Dari tabel 4.1 dan 4.2 serta 
grafik 4.3. menyatakan nilai panjang 
rata-rata pada arah melintang pusat 
garis sumbu sebagai berikut : 
Tebal layer 0,2 mm: 126,675 
mm, akurasi: -0,327 mm 
Tebal layer 0,3 mm: 126,58 mm, 
akurasi: -0,42 mm 
 
Pengukuran Lebar Produk 
Dimensi lebar  yang 
direncanakan mempunyai ukuran 12,7 
mm, pengukuran  dilakukan 3 kali, yaitu 







































TABEL 3. Pengukuran Lebar Produk 
Tebal Layer 0,2 MM 
 
TABEL 4. Pengukuran Lebar Produk 
Tebal Layer 0,3 MM 
 
 
Grafik 2. Histogram Perbandingan 
Akurasi Lebar antara Cetakan 
Arah Melintang dan Membujur 
pada tebal Layer 0,2 mm dan 0,3 
mm 
 
Dari tabel 4.3. dan grafik 4.2. 
menyatakan nilai lebar rata-rata pada 
tebal layer 0,2 mm sebagai berikut : 
Arah cetakan melintang pusat 
garis sumbu: 12,967 mm,  akurasi: 0,26 
mm 
Arah cetakan membujur pusat 
garis sumbu: 12,996 mm, akurasi: 0,38 
mm 
Dari tabel 4.4. dan grafik 4.2. 
menyatakan nilai panjang rata-rata 
pada tebal layer 0,3 mm sebagai 
berikut : 
Arah cetakan melintang pusat 
garis sumbu : 12,775 mm, akurasi: 0,07 
mm 
Arah cetakan membujur pusat 
garis sumbu : 13,023 mm, akurasi: 
0,273 mm 
Dari tabel 4.3. dan 4.4. serta 
grafik 4.6. menyatakan nilai lebar rata-
rata pada arah melintang pusat garis 
sumbu sebagai berikut : 
Tebal layer 0,2 mm : 12,967 
mm,  akurasi: 0,26 mm 
Tebal layer 0,3 mm : 12,775 
mm, akurasi: 0,07 mm 
 
Pengukuran Tebal Produk 
Dimensi panjang  yang direncanakan 
mempunyai ukuran 3,2 mm, 
pengukuran  dilakukan  3 kali, yaitu 2 
sisi tepi dan 1 sisi tengah, 
Tabel 5. Pengukuran Tebal Produk 
























Tabel 6. Pengukuran Tebal Produk 
Pada Tebal Layer 0,3 MM 
 
 
Grafik 3. Histogram 
Perbandingan Akurasi Tebal antara 
Cetakan Arah Melintang dan 
Membujur pada tebal Layer 0,2 mm 
dan 0,3 mm 
 
Dari tabel 4.5. dan grafik 4.7. 
menyatakan nilai tebal rata-rata pada 
tebal layer 0,2 mm sebagai berikut : 
Arah cetakan melintang pusat 
garis sumbu: 3,3 mm, akurasi:   0,103 
mm 
Arah cetakan membujur pusat 
garis sumbu: 3,087 mm, akurasi: 0,121 
mm 
Dari tabel 4.6. dan grafik 4.8. 
menyatakan nilai tebal rata-rata pada 
tebal layer 0,3 mm sebagai berikut : 
Arah cetakan melintang pusat 
garis sumbu: 3,169 mm, akurasi: 0,057 
mm 
Arah cetakan membujur pusat 
garis sumbu : 2,919 mm, akurasi: 0,281 
mm 
Dari tabel 4.5. dan 4.6. serta 
grafik 4.9. menyatakan nilai tebal rata-
rata pada arah melintang pusat garis 
sumbu sebagai berikut : 
Tebal layer 0,2 mm: 3,3 mm, 
akurasi:   0,103 mm 
Tebal layer 0,3 mm: 3,169 mm, 
akurasi: 0,057 mm 
 
Pengaruh Arah Cetakan 
Melintang dan Membujur Pusat Garis 
Sumbu serta tebal layer 0,2 mm dan 
0,3 mm.Pengukuran akurasi 
merupakan indicator ketepatan atau 
kualitas dari cetakan mesin printer 3 
dimensi. Factor pengaruh dari hasil 
keakurasian cetakan diantaranya: 
prosedur pengoperasian alat printer 3 
dimensi, setting alat pada software 
come3d, kondisi suhu lingkungan. 
Produk dikatakan mempunyai akurasi 
baik jika ukuran dimensi produk 
mendekati atau sama dengan ukuran 
rancangan (data ukuran masukan 
software COME3D) dan produk 
dikatakan akurasi jelek jika antara 
ukuran dimensi produk dengan ukuran 
rancangan didapatkan selisih yang 
besar. 
Pengukuran akurasi 
menggunakan vernier caliper dengan 
ketelitian 0,01 mm. Hasil pengukuran 
akurasi  produk didapatkan  bahwa 
arah cetakan melintang lebih akurasi 
daripada arah cetakan membujur, dan 
setting ketebalan layer 0,3 mm lebih 
akurasi dari pada setting ketebalan 






























mempengaruhi akurasi dalam settingan 
alat diantaranya jarak ketinggian nozzle 
dengan bottom plate. Jika jarak terlalu 
dekat maka akan menghasilkan 
penambahan besar ukuran dimensi 
lebar specimen dikarenakan keluaran 
bahan akan mendapat tekanan dari 
nozzle dan bottom plate maka akan 
menghasilkan bahan meluber, dan 
ukuran tebal dari specimen mengalami 
penyusutan. 
Analisa keakuasian produk printer 
3D sebagai berikut : 
1. Pengecekan keakurasian 
masing-masing koordinat X, Y, dan Z 




a. Menyiapkan alat dan bahan yang 
dibutuhkan yaitu kertas millimeter, 
solasi plastic, dan kawat, 
b. Memasang kertas millimeter ke 
bottom plate untuk arah sumbu X 
dan Y dan ke bodi kerangka mesin 
untuk arah sumbu Z dengan 
melekatkan menggunakan solasi 
plasik, 
c. Memasang kawat sebagai penunjuk 
pada body nozzle(sumbu X dan Y) 
dan kerangka nozzle(sumbu Z), 
d. Membuka software come3D dan 
pilih menu DEBUG yang berada di 
bagian tengah bawah, selanjutnya 
pilih LOG dan klik sumbu ,panjang 
lintasan pergerakan yang akan 
dicek, 
e. Pilih secara bergantian panjang 
lintasan pada sumbu yang sama 
dengan arah bolak-balik, 
f. Membandingkan keakurasian 
pergerakan kawat dengan panjang 




Gambar 9. Pengecekan arah X dan Y 
axis 
 
Gambar 10. Pengecekan arah Z axis 
 
Pengecekan didapatkan hasil 
akurasi pergerakan panjang lintasan  
yang baik pada sumbu X, Y, dan Z. 
(dibuktikan dengan video). 
 
2. Pengecekan keakurasian koordinat 
X, dan Y axis dengan pergerakan 
kombinasi bottom plate. 
Prosedur pengecekan keakurasian : 
a. Menyiapkan alat dan bahan yang 
dibutuhkan yaitu kertas millimeter, 
solasi plastic, dan kawat, 
b. Memasang kertas millimeter ke 
bottom plate dengan melekatkan 
menggunakan solasi plasik, 
c. Memasang kawat sebagai penunjuk 
pada body nozzle(sumbu X dan Y), 
d. Membuka software come3D dan 
pilih menu DEBUG yang berada di 
bagian tengah bawah, selanjutnya 
pilih LOG dan klik sumbu ,panjang 
lintasan pergerakan yang akan 
dicek, 
e. Pilih secara bergantian sumbu dan 




f. Membandingkan keakurasian 
pergerakan kawat dengan panjang 




Gambar 11. Tampilan software 
come3D menu debug 
 
 
Gambar 12. Pengecekan pergerakan 
kombinasi X dan Y axiz 
 
Pengecekan didapatkan hasil 
akurasi pergerakan kombinasi panjang 
lintasan dan arah yang baik pada 
sumbu X, Y, dan Z. (dibuktikan dengan 
video) 
 
3. Jarak antara nozzle dengan bottom 
plate tidak sesuai 
Prosedur cara setting jarak nozzle 
dengan bottom plate: 
a. Membuka sofware come3d, 
b. Klik log pada software printer 3D, 
c. Memposisikan nozzle pada titik 
puncak dengan menekan Z+10 
d. Setting Z home offset dengan 
merubah angka, 
117,500 kondisi abs tidak 
menempel pada bottom plate(tidak 
produksi) 
117,900 kondisi standart 
118,100 kondisi abs berbentuk 
pipih(karena tertekan nozzle) 
e. Selesai. 
 
Ganbar 13. Jarak antara nozzle 
dengan bottom plate 
 
 
Gambar 14. Tampilan pada 
software come3D menu debug pilih 
home offset 
 
Hal-hal terjadi yang diakibatkan 
dari ketidak sesuaian setting dari Z 
home offset sebagai berikut : 
a. Jarak terlalu dekat akan 
menghasilkan ukuran dimensi 
melebar ke samping. Ukuran 
panjang dan lebar bertambah tapi 
ukuran tebal berkurang. 
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Gambar 15. Cetakan produk melebar 
ke samping 
 
b. Jarak terlalu jauh maka produk 
susah dihasilkan, dikarenakan 
filament abs tidak menempel 
dengan baik pada bottom. 
 
Gambar 16. Produk tidak menempel 
 
c. Jarak yang sesuai dengan 
ketebalan layer maka produk yang 
dihasilkan sesuai ukuran design. 
 
 Gambar 17. Produk baik 
 
Kesimpulan dari setting Z home 
offset adalah jika nilai Z home offset 
kecil maka jarak antara nozzle dengan 
bottom plate jauh dan jika nilai Z home 
offset besar maka jarak antara nozzle 
dengan bottom plate dekat. 
Hasil dari produk saya termasuk 
dalam golongan jarak antara nozzle 
dan bottom plate terlalu dekat/nilai Z 
home offset kecil maka dimensi dari sisi 
lebar bertambah dan sisi tebal 
berkurang dari ukuran design. 
Tabel 7.Ukuran Lebar dan Tebal 
LEBAR  (12,7mm)  
13,014 13,043 13,06  
TEBAL (3,2 mm)  
2,892 2,87 2,886 
PENYIMPANGAN TEBAL LAYER 
0,2 mm -0.15 
0,3 mm -0.17 
 
4.2.4. Kerataan permukaan bottom 
plate terhadap nozzle 
 
Pengecekan ini dilakukan 
dengan cara posisikan nozzle 
kebawah dan hampir menempel pada 
bottom plate. Pengoperasian ini 
dengan pilih menu log klik sumbu Z, 
selanjutnya menyisipkan feeler gauge 
antara celah tersebut sampai ditarik 
terasa kesat kemudian diukur (sebagai 
data settingan jarak) selanjutnya 
menggerakkan nozzle menuju sudut-
sudut bottom plate (4 sisi) dengan pilih 
log operasi manual sumbu X dan Y, 
selanjutnya membuat celah nozzle 
dengan bottom plate sesuai ukuran 
feeler gauge(settingan). Apabila jarak 
tidak sesuai maka mengaturnya 
dengan mengencangkan dan 
mengendorkan baut pengunci sesuai 




Gambar 18. Setting kerataan bottom 







Gambar 19. Prosedur setting kerataan 
bottom plate terhadap nozzle 
 
Penyetelan kerataann posisi 
bottom plate terhadap nozzle 
dimakasutkan agar dalam proses 
nozzle mencetak filament ABS ke 
bottom plate bisa tepat pada titik 
koordinat yang sesuai dengan data 
masukan software come3D. Hal ini 
mempengaruhi hasil produk yang 
dibuat. 
Hasil dari pengecekan kurang 
rata antara permukaan bottom plate 
terhadap nozzle sehingga ukuran 
panjang dari produk kurang dari 
standart dan arah cetakan melintang 
lebih baik daripada membujur. 
 
Tabel 8.Ukuran Panjang dan 
Penyimpangan Melintang, Mebujur 
PANJANG (127 mm)  
126,32  126,31  126,31  
MELINTANG -0,05 mm 
MEMBUJUR -0,273 mm 
 
KESIMPULAN 
Dari hasil penelitian dan analisa 
produk printer 3D dengan variasi arah 
cetakan melintang dan membujur serta 
tebal layer 0,2mm  dan 0,3mm maka 
dapat ditarik suatu kesimpulan: 
1. Penyimpangan arah cetakan 
melintang 
 Panjang: tebal layer 0,2mm(-
0,33mm) lebih baik daripada 
tebal layer 0,3mm(-0,41mm) 
 Lebar: tebal layer 
0,3mm(0,12mm) lebih baik 
daripada tebal layer 
0,2mm(0,31mm) 
 Tebal: tebal layer 0,3mm(-
0,05mm) lebih baik daripada 
tebal layer 0,2mm(0,06mm) 
Penyimpangan arah cetakan 
membujur 
 Panjang: tebal layer 0,2mm(-
0,67mm) lebih baik daripada 
tebal layer 0,3mm(-0,68mm) 
 Lebar: tebal layer 
0,3mm(0,29mm) lebih baik 
daripada tebal layer 
0,2mm(0,34mm) 
 Tebal: tebal layer 0,3mm(-




2. Penyimpangan pada tebal layer 
0,2mm 
 Panjang: melintang(-0,33mm) 
lebih baik daripada membujur(-
0,67mm) 
 Lebar: melintang(0,3mm)  lebih 
baik daripada 
membujur(0,33mm) 
 Tebal: melintang(0,06mm) lebih 
baik daripada membujur(-
0,3mm) 
Penyimpangan pada tebal layer 0,3 
mm 
 Panjang: melintang(-0,41mm) 
lebih baik daripada membujur(-
0,69mm) 
 Lebar: melintang(0,12mm) lebih 
baik daripada membujur(0,29mm) 
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 Tebal: melintang(-0,05mm) lebih 




Sebagai pengembangan pada 
penelitian akurasi produk mesin printer 
3D berbahan plastic tipe acrylonitrile 
butadiene styrene (ABS), maka penulis 
memberikan saran sebagai berikut : 
1. Pembuatan produk sebaiknya 
dilakukan lebih dari 2 kali untuk 
mendapatkan hasil yang baik 
karena  lebih lama  penggunaan  
printer 3D suhu lebih stabil. 
2. Menggunakan mesin printer diawali 
mengecek kondisi mesin, seperti 
kerataan nozzle terhadap bottom 
plate, jarak nozzle dengan bottom 
plate dan sebagainya. 
3. Dilakukan penelitian lebih lanjut 
apabila digunakan untuk mencetak 
komponen yang berpasangan 
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